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(54) Title: MONOLITHIC METAL HONEYCOMB BODY WITH VARYING NUMBER OF CHANNELS 

(54) Bezeichnung: MONOLITHISCHER METALLISCHER WABENKORPER MIT VARIIERENDER KANALZAHL 




V a -f— b + c -| 

The invention concerns a monolithic honeycomb body through which a fluid passes in a particular direction of flow, with 
an upstream end (1) and, a certain distance from it, a downstream end (2). The honeycomb body consists of at least partly shaped 
< metal sheet (4, 5, 6, 7, 8) which is disposed in layers and which forms channels (3) running approximately in the direction of flow 
and of dimensions determined by the structure of the sheet metal (7, 8, 9). To optimize the honeycomb body particularly for the 
conditions encountered in motor vehicles, the body has two or more sections (A, B, C) located one behind the other in the direc- 
tion of flow and in which the number of metal sheets (4, 5, 6, 7, 8, 9) and channels (3) per unit cross-sectional area, and hence the 
cross-sectional area of the individual channels (3), varies. This variation is preferably achieved by using corrugated sheets of dif- 
ferent corrugation height (7, 8, 9), the monolithic structure of the body being achieved by using continuous smooth sheets (4). 
Thus a honeycomb body can be produced which has for instance a small number of channels (3) in a first section (A) and a larger 
number of channels (3) in one or more other sections (B, C), hence improving e.g.the starting characteristics and the temperature 
distribution inside the honeycomb body. 



+ Siehe Ruckseite 
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\itr WabenkSrper mit ei- 
ler WabenkSrper aus la- 



(57) Zusammenfassung Von einem Fluid i^iner Strdmungsrichtung durchstrtmbarer monohthkch 
ner anstromseitigen Stimseite (1) und einer dB beabstandeten abstrfimseitigen Stimseite (2) wMd 
genweise angeordneten zumindest teilweise struBurierten Blechen (4, 5, 6, 7, 8) besteht, welche etwaTIRtremungsnchtung verlau- 
fende Kanale (3) von durcb die Strukturen der Bleche (7, 8, 9) bestimmten Dimensionen bilden. Zur Optimierung msbesondere 
fur Einsatzbedingungen in Kraftfahrzeugen weist der Wabenkdrper zwei oder mehr in StrSmungsnchtung hintereinander liegen- 
de Teilabschnitte (A, B, C) auf, in denen die Zahl der Bleche (4, 5, 6, 7, 8, 9) und der Kanale (3) pro Querschmttsflache und damit 
die Querschmttsflache der einzelnen Kanale (3) variiert. Diese Variation kann bevorzugt durch Verwendung von gewellten Ble- 
chen unterschiedlicher WellhShen (7, 8, 9) erreicht werden, wobei die monolithische Struktur des Korpers durch durchgehende 
glatte Bleche (4) erzielt wird. So kann beispielsweise ein K5rper mit einer geringen Anzahl von KanSlen (3) 
abschnitt (A) und einer grSBeren Anzahl von KanSlen (3) in einem oder mehreren weiteren Teilabschmttfen) (B, C) verw.rklicht 
werden wobei z B. das Anspringverhalten und die Temperaturverteilung im Inneren des Wabenkorpers verbessert wird. 



+ BENENNUNGEN VON "SU" 



Es ist noch nicht bekannt, fur welche Staaten der fruheren Sowjetunion eine Benennung der 
Sowjetunion gilt. 
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1 Monolithischer met^ischer Wabenkorper mit var^erender 

Kanalzahl 

Die vorliegende Erfindung betrifft einen monolithischen 
5 metallischen Wabenkorper, der insbesondere als Katalysator- 
Tragerkbrper fur die Reinigung von Abgasen bei 
Verbrennungsmaschinen eingesetzt wird. 

Solche Wabenkorper sind in einer Vielzahl von Aus f Cihrungsf ormen 
10 bekannt, beispielsweise aus der EP-B1-0 245 737, der EP-B1-0 
245 738 Oder der WO-90/03220. 

Es ist auch bekannt, daB es fur eine moglichst effektive 
Abgasreinigung sinnvoll sein kann, mehrere Scheiben, 

15 gegebenenfalls auch un terschiedlicher Wabenstruktur oder 

WabengrbBe in St romungsr ichtung hintereinander anzuordnen. Ein 
solcher Korper ist allerdings nicht mehr monolithisch , so daB 
ein hoherer Aufwand bei der Fertigung, dem Einbinden in ein 
Mantelrohr und gegebenenfalls auch bei der Beschichtung 

20 erforderlich ist. Solche Korper aus mehreren Scheiben sind 
beispielsweise in der WO-90/04087 oder der EP-B1-0 121 175 
beschrieben. 



Zur Verbesserung der Effektivitat und/oder der 
25 Stromungsverhaltnisse in einem monoli thischen Wabenkorper wurde 
auch bereits vorgeschlagen , in diesem durch verschiedene 
StrukturmaBnahmen die einzelnen Kanale gegeneinander zu 
versetzen oder zu un terbrechen , so beispielsweise in der 
EP-A2-0 186 801, der EP-A1-0 152 560 oder der DE-A1-29 02 779, 
30 wodurch zusatzliche vom Abgas anstrombare Kanten entstehen, was 
fur eine katalytische Umsetzung von Vorteil sein soli. Ein 
ahnlicher Effekt laBt sich auch durch Umstulpungen in einem 
v Teil der Kanalwande erreichen, wie es beispielsweise in . -«m 

DE-U-89 09 128 (alteres Recht) beschrieben ist. 

35 

Den so gestalteten monolithi schen Wabenkbrpern ist gemeinsam, 
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1 daQ sie in jedem Querschnittsbereich die gleiche ATE ah 1 von 
Blechlagen verwenden, so daB die katalytisch aktive Flache in 
jedem Querschnittsbereich gleich bleibt, auch wenn durch 
unterschiedliche Blechstrukturen in Bezug auf die Anstrbmkanten 

5 eine vergleichbare Wirkung erzielt wird wie bei einer Erhbhung 
der Kanalzahlen pro Flacheneinheit. Die katalytisch aktive 
Flache pro Querschnittsbereich kann jedoch hierdurch nicht 
verandert werden. 

10 Bei monolithischen Wabenkorpern , deren Anwendung wegen der 
einfachen Handhabbarkeit und Einbindung in ein Abgassystem 
• bevorzugt wird, ist daher nach dem Stand der Technik die in 
einem ersten Querschnittsbereich vorhandene katalytisch aktive 
Flache gleich der in jedem Querschnittsbereich in 

15 Stromungsrichtung folgenden. Dies erlaubt eine Optimierung der 
Verhaltnisse in einem monolithischen Wabenkorper in Bezug auf 
das Anspringverhalten und die Bestandigkeit gegen thermische 
Alterung nur in begrenztem Umfang. Wunscht man z. B. , daQ der 
Wabenkorper beim Kaltstart des Motors moglichst schnell eine 

20 zur katalytischen Umsetzung genugende Temperatur erreicht, so 
sollte er in seinem ersten Querschnittsbereich keine zu groSe 
Masse aufweisen, was jedoch bei Monolithen zwangslaufig zur 
Folge hat, daQ sie die gleiche Masse auch in jedem 
nachfolgenden Querschnittsbereich beibehalten mussen, so daQ 

25 der Kbrper fur eine vollstandige Umsetzung gegebenenfalls 
unerwunscht lang sein muQ (geringe Anzahl an Kanalen, dafiir 
groQe Lange der Kanale). 

Wird der Korper jedoch mit vielen Kanalen und einer kurzen 
30 Baulange gestaltet, so hat er einerseits unter Umstanden ein 
ungunstiges Kaltstartverhalten , setzt jedoch nach Erreichen der 
Betriebstemperatur in einem vorderen Querschnittsbereich schon 
den weitaus grbBten Teil der Schadstoffe im Abgas in exothermen 
Reaktionen um , so daQ in diesem ersten Teilabschnitt ein 
35 Temperaturmaximum auftritt, welches zu einer vorzeitigen 

Alterung der katalytisch aktiven Beschichtung fuhrt, wobei sich 
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1 diese hohe Tempera^^ durch die Strbmung auch dl^ nachf olgenden 
Schichten mitteilt, so daQ diese ebenfalls thermisch altern, 
obwohl sie nur geringe Beitrage zur ka taly tischen Umsetzung 
leisten. 

5 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es , einen Aufbau eines 
monolithischen Wabenkbrpers anzugeben, welcher mit variierender 
Kanalzahl, d. h. auch mit in Stromungsrichtung 
unterschiedlichen Massen und unterschiedlich groGen katalytisch 
10 aktiven Flachen an verschiedene Anwendungsbedingungen gut 

anpaQbar ist. Insbesondere sollen Anspringverhalten, thermische 
Alterung und Baulange gleichzeitig gunstig beeinfluBbar sein. 

Zur Losung dieser Aufgabe dient ein von einem Fluid in einer 
15 Stromungsrichtung durchstrombarer monoli thischer Wabenkbrper 
mit einer anstromseitigen Stirnseite und einer davon 
beabstandeten abstromseitigen Stirnseite, wobei der Wabenkbrper 
aus lagenweise angeordneten, zumindest teilweise st rukturierten 
Blechen besteht, welche etwa in Stromungsrichtung verlaufende 
20 Kanale von durch die Strukturen der Bleche bestimmten 

Dimensionen bilden, wobei weiter die Zahl der Bleche und der 
Kanale pro Querschni tts f lache und damit die Querschnitt sf lache 
der einzelnen Kanale in verschiedenen in Stromungsrichtung 
hintereinander liegenden Teilabschnitten variiert. 

25 

Wesentlicher Schritt dabei ist, daG der monoli thische 
Wabenkorper aus Blechen unterschiedlicher Breite und mit 
unterschiedlich dimensionierten Strukturen aufgebaut wird, 
wodurch gerade die gewunschte Variation der Kanalzahlen und 

30 katalytisch aktiven Flachen erreichbar ist. Wie aus dem o. g. 
Stand der Technik zu ersehen ist, gibt es viele 
unterschiedliche Blechstrukturen und Anordnungsweisen von 
Blechlagen, mit denen Wabenkbrper aufgebaut werden kbnnen. Die 
Erfindung ist im Prinzip auf alle diese Formen anwendbar, wenn 

35 auch mit unterschiedlichem Aufwand. Eine der haufigsten 

Strukturen ist die Verwendung von abwechselnden Lagen glatter 
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L und gewellter Bleche. Aus verschiedenen Grunden weWen dieser 
Grundstruktur jedoch in manchen Anwendungsfallen noch schwache 
Struktur.n uberlagert, beispielsweise indem die glatten Bleche 
eine Mikrowellung mit kleiner Wellenlange und kleiner Amplitude 
5 erhalten, oder indem alle Bleche eine quer zur 

Strbmungsrichtung verlaufende Mikrostruktur aufweisen. In 
folgenden wird unter einer glatten Blechlage eine Blechlage 
verstanden, deren Struktur in Verhaltnis zu den in dem 
Wabenkorper auftretenden Dimensionen der Kanale klein ist,, 
beispielsweise kleiner als 20 % der groBten Dimension der 
Kanale. Unter einer starken Struktur wird hingegen eine 
Struktur verstanden, welche in der GroBenordnung der 
auftretenden Dimensionen der Kanale liegt und gerade fur die 
Bildung der Kanale mit diesen Dimensionen verantwortlich ist. 

15 Da nach den verschiedenen Bauformen ein Wabenkorper entweder 
aus einer Vielzahl einzelner Bleche aufgebaut sein kann, 
andererseits aber auch Bauformen bekannt sind, bei denen der 
ganze Wabenkorper nur aus einem oder zwei spiralig gewickelten 

20 oder maanderf ormig geschichteten Blechen besteht, wird in 

folgenden und in den Patentanspruchen teilweise die Bezeichnung 
••Blechlagen" als Oberbegriff benutzt, wobei es keine Rolle 
spielt, ob die einzelnen Blechlagen durch ein gewickeltes oder 
gefaltetes Blech oder durch getrennte Bleche gebildet werden. 



25 



30 



Damit ein Wabenkorper als monolithischer Kbrper bezeichnet 
werden kann, muB er aus einem Block mit einem inneren 
Zusammenhalt bestehen. Ein solcher Zusammenhalt wird 
erfindungsgemSB bevorzugt durch glatte Blechlagen erzielt, 
indem ein Teil der E'.echlagen in dem Wabenkorper sich 
durchgehend von der Anstromseitigen zur Abstrbmseitigen 
Stirnseite erstreckt. Durch diese Blechlagen erhalt der Kbrper 
seine monolithische Struktur unc auGere Gestalt. 

35 Durch weitere glatte Blechlagen, die sich jeweils nur uber 
einen Teil des Abstandes der Stirnseiten erstrecken, kann der 
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1 Wabenkorper weiter ^terteilt werden. Die zusat^chen 

Ble—lagen und die zwischen diesen anzuordnenden strukturierten 
Ble- a erfullen gerade die Anforderung, in bestimmten 
Teilabschnitten des Wabenkorpers mehr katalytisch aktive Flache 
5 und eine groBere Anzahl von Kanalen unterzubringen. 

Wie anhand der Zeichnung naher erlautert wird, konnen 
unterschiedliche Kanalzahlen in unterschiedlichen 
Querschnittsbereichen durch die Verwendung von mindestens zwei 
10 Arten von unterschiedlichen, etwa parallel zur 

Stromungsrichtung stark strukturierten Blechen erzielt werden, 
die Abstande zwischen den einzelnen glatten Blechen werden 
durch stark st rukturierte Bleche ausgefullt , . welche die 
Begrenzungen die Kanale bilden. 



15 



Geeignet als stark strukturierte Bleche sind in ublichen Formen 
gewellte Oder trapezformig Oder zick-zack- f ormig gebogene 
Bleche mit unterschiedlicher Strukturhohe . 



20 Die durch den ganzen Korper hindurchgehenden glatten Bleche 
haben untereinander einen Lagenabstand , welcher die groQte 
vorkommende Strukturhohe der stark strukturierten Bleche 
bestimmt. Durch hinzukommende glatte Zwischenbleche wird diese 
Strukturhohe unterteilt, im einfachsten Falle in zwei gleiche 

25 Abstande oder aber auch in drei oder vier. Dementsprechend 
mussen die Strukturhohen von Blechen zur Ausfullung dieser 
Abstande zur ersten Strukturhohe ein Verhaltnis von annahernd 
1:2, 1:3 oder 1:4 haben. Bei dem genauen Verhaltnis der 
Wellhohen muSte noch die Dicke der glatten Zwischenlagen 

30 berucksichtigt werden, welche normalerweise fast 

vernachlassigbar klein ist, da sie im Bereich der elastischen 
Verformbarkei t der strukturierten Bleche liegt. Die angegebenen 
Zahlenverhaltnisse mussen deshalb jedoch nur annahernd 
zutre f f en. 

35 

Grundsatzlich lassen sich unterschiedliche Kanalzahlen auch 
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1 durch untetschiedliche, stark st rukturierte Bleche^leicher 
Strukturhohe aber unterschiedlicher Strukturbreite 
verwirklichen. Allerdings werden dabei die Kanalformen stark 
verandert, was zu ungunstigen hy draulischen Querschnitten 

5 fuhren kann. 

Es sei auch darauf hingewiesen, daG sich eine feinere 
Unterteilung zwischen durchgehenden glatten Blechlagen auch 
durch zwei oder mehrere entgegengesetzt schrag gewellte : 

10 Blechlagen, welche ohne glatte Zwischenlage aufeinander liegen, 
erreichen 18Bt. Zwischen zwei glatten Blechlagen liegt dann in. 
ersten Teilabschnitt des Wabenkorpers nur eine gewellte 
Blechlage mit groBer Strukturhohe, wahrend in weiteren 
Teilabschnitten mehrere aufeinander geschichtete gegenlaufig 

15. schrag gewellte Blechlagen angeordnet sein kbnnen. 

In den ubergangsbereichen zwischen den einzelnen 
Teilabschnitten in einem Wabenkorper kann es aufgrund 
unregelmaGiger Uberschneidungen der Kanalwande von groGen und 

20 kleinen Kanalen zu ungunstigen Konstellationen kommen, welche 
insbesondere bei einer spateren Beschichtung mit katalytisch 
aktiver Masse zu Verstopfungen fuhren kbnnten. Aus diesem 
Grunde kann es sinnvoll sein, die stark strukturierten Bleche 
in mindestens eine, Teilabschnitt des Wabenkorpers schmaler zu 

25 machen, als die Breite dieses Teilabschnittes , wodurch sich in. 
Ubergangsbereich in Strbmungsr ichtung mehr oder weniger 
ausgedehnte Ausgleichsspalte zwischen den unterschiedlich 
strukturierten Blechlagen bilden, was sowohl fur eine 
Beschichtung wie auch fur die spateren Strbmungsverhaltnxsse in 

30 dem Kbrper von Vorteil ist. 

Fur normale Anwendungsf alle hat sich eine Unterteilung des 
wabenkorpers in zwei oder drei Teilabschnitte als gunstig er- 
wiesen. Dabei sollte ein erster Abschnitt etwa 50 bis 100 cpsi 
35 (das ist die ubliche Angabe fur die Anzahl der KanSle pro 

Quadratinch) aufweisen und ein zweiter Abschnitt vorzugsweise 
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L 200 bis 500 cpsi. ^fcls er f order lich kann zwiscflPi diesen 

beiden Abschnitten noch ein Abschnitt mit etwa 100 bis 200 cpsi 
liegen. 

> Fur die meisten Anwendungsf alle wird es sinnvoll sein, den 
Wabenkorper so auszubilden, daQ die Zahl der Blechlagen und der 
Kanale pro Querschni ttsf lache in Stromungsrichtung zunimmt. 
Dies fuhrt zu einem gunstigen Startverhalten und verringert 
gleichzeitig die Schadigungen durch thermische Alterung. 

In Verbindung mit weiteren, Schadstoffe senkenden MaQnahmen 
Oder Vorkatalysatoren kann aber auch eine umgekehrte Anordnung 
mit in Stromungsrichtung abnehmender Anzahl der Blechlagen 
sinnvoll sein. 

15 

Auch die Moglichkeit, die Zahl der Kanale zunachst zunehmen und 
dann in Stromungsrichtung wieder abnehmen zu lassen, kann in 
Betracht gezogen werden. Auf diese Weise laBt sich 
beispielsweise ein Wabenkorper verwirklichen, der bezuglich 
20 seiner Einbaurichtung symmetrisch ist, so da(3 es nicht zu 

Einbauf ehlern kommen kann. Auch konnen durch solche Anordnungen 
unter Umstanden schalldampf ende Eigenschaf ten des Wabenkorpers 
besser ausgenutzt werden. 



25 Fertigungstechnisch besonders gunstig und fur die Stabilitat 
von Vorteil ist es , den Wabenkorper in an sich bekannter Art 
aus im Querschnitt etwa S-formig verlaufenden Blechlagen 
aufzubau^'u Ein solcher Wabenkorper ist durch gegensinniges 
Verschlingen der Enden eine Blechstapels herstellbar, Dabei ist 

30 es leicht moglich, den Stapel in unterschiedlichen 

Teilabschnitten aus einer unterschiedlichen Anzahl von Blechen 
zu schichten, urn den gewunschten Aufbau zu erreichen. Im 
allgemeinen wird man dabei abwechselnd angeordnete glatte und 
gewellte Bleche verwenden, wobei die gewellten Bleche zwei oder 

35 mehr un terschiedliche Wellhohen und/oder mittlere Wellbreiten 
aufweisen. 
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1 Grundsatzlich ist es bei einem solchen Stapel auch^lToglich, die 
Breite der nicht durch den ganzen Stapel durchgehenden glatten 
Bleche in jeder Zwischenlage einzeln frei zu wahlen. Auf diese 
Weise entsteht ein Kbrper, bei dem die Begrenzung zwischen je 

5 zwei Teilabschnitten nicht in einer ebenen Flache, sondern 
gekrummt verlauft, so daB die einzelnen Kanale in einem 
Teilbereich unterschiedlich lang sind. Auch eine solche 
Anordnung kann die schalldampf enden Eigenschaf ten des 
Wabenkorpers giinstig beeinflussen und auBerdem einer 
10 ungleichmaBigen stromungsverteilung uber dem Querschnitt 
entgegenwirken helfen. 

Weitere Einzelheiten und Ausf uhrungsbeispiele der Erfindung 
werden anhand der Zeichnung naher erlautert. Es zeigen 
15 Figur 1 eine schematisierte perspektivische Ansicht eines 
erfindungsgemaBen Wabenkorpers, 

Figuren 2, 3 und 4 Teilansichten von Querschni tten durch Figur 
1 entlang'der Linien II - II, III - HI und IV - IV, 
Figur 5 einen schematisierten Langsschnitt durch Figur 1, 
20 Figuren 6 und 7 noch weiter schematisierte Langsschnitte durch 
modifizierte Wabenkorper und 

Figur 8 eine Veranschaulichung der verwendeten MaBangaben zu 
strukturierten Blechlagen. 

25 Figur 1 zeigt als spezielles Ausf uhrungsbeispiel der Erfindung 
einen Wabenkorper mit einer anstromseitigen Stirnseite 1 und 
einer abstromseitigen Stirnseite 2 in perspektivischer 
Darstellung. Zur Erlauterung des Aufbaus dieses Kbrpers dienen 
auch die unterschiedlichen Querschnitte getnaB den Figuren 2, 3 

30 und A. Der Korper erhalt seine monolithische auBere Gestalt 
zunachst durch glatte Bleche 4, welche durch den ganzen Korper 
und alle Querschnitte hindurch gehen. Diese Blechlagen 4 
verlaufen jeweils in Quer schnittsebene S-formig. Zwischen den 
Blechlagen 4 sind in einem ersten Teilabschnitt gewellte Bleche 

35 7 angeordnet, welche durch ihre Wellung die GroBe von Kanalen 3 
bestimmen. An den ersten Teilabschnitt A schlieBt sich in 
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_ _ ^ „ n zweiter Teilabschnitt B ar^ der sich vom 

Teilabschnitt A dadurch unterscheidet , daG zwi^hen den glatten 
Blechlagen 4 weitere zusatzliche glatte Blechlagen 5 vorhanden 
sind. Die Zwischenraume zwischen den glatten Blechlagen 4, 5 

5 sind durch gewellte Bleche 8 unterteilt, wobei die gewellten 
Bleche 8 unter Vernachlassigung der Dicke der glatten 
Blechlagen etwa die halbe Wellhohe der ersten gewellten Bleche 

7 aufweisen. Im Teilabschnitt B weist der Wabenkorper etwa die 
doppelte Kanalzahl gegenuber dem Teilabschnitt A auf. 

10 

Im dritten Teilabschnitt C sind zusatzlich zu den auch dort 
verlaufenden glatten Blechlagen 4, 5 noch zusatzliche glatte 
Blechlagen 6 eingezogen und die verbleibenden Zwischenraume mit 
gewellten Blechlagen 9 unterteilt, welche wiederum eine 
15 entsprechend halbierte Wellhohe gegenuber den gewellten Blechen 

8 im Teilabschnitt B aufweisen. Ein solcher Wabenkorper kann 
daher beispielsweise im Teilabschnitt A eine Kanaldichte von 
100 cpsi, im Teilabschnitt B 200 cpsi und im Teilabschnitt C 
400 cpsi aufweisen und dennoch auBerlich eine rein 

20 monolithische Struktur haben. 

Figur 5 veranschaul icht die Verhaltnisse in dem Wabenkorper 
nochmals in einem schematisierten Langsschnitt , wobei glatte 
Bleche als durchgezogene Linien und gewellte Bleche in schrager 

25 Schraffur dirgestellt sind, obwohl bei dieser Darstellungsf orm 
nicht definiert ist, an welchen Stellen die gewellten Bleche 
gerade geschnitten werden. Die Schraffur soil dabei jedoch die 
jeweilige Wellhohe der gewellten Bleche veranschaulichen . Die 
einzelnen Teile sind genau wie in Figur 1 bezeichnet, wobei 

30 nochmals veranschaul icht wird, daQ der erste Teilabschnitt A 
die Lange a, der zweite Teilabschnitt B die Lange b und der 
dritte Teilabschnitt C die Lange c hat, Figur 5 zeigt jedoch in 
einer Hinsicht eine Besonderheit , namlich dadurch, daG die 
gewellten Bleche 8 im Teilabschnitt B und die gewellten Bleche 

35 9 im Teilabschnitt C nicht die ganze Breite diese 

Teilabschnitte ausfullen. Die gewellten Bleche 8 haben nur eine 
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1 Breite b' und die gewellten Bleche 9 haben nur eine Breite C, 
wahrend die glatten Bleche 5 und 6 die voile Breite b bzw. c 
der Teilabschnitte B bzw. C ausfiillen. Die glatten Bleche 
dienen daher als Anschlag fur die gewellten Bleche, so daQ, 

5 wenn alle Bleche in dem Wabenkorper rechtsbundig geschichtet 
werden, Ausgleichsspalte 11, 12 entstehen, welche den Ubergang 
von groBen auf kleinere Kanale jeweils begunstigen, und zwar 
sowohl im Hinblick auf eine Beschichtung mit katalytisch 
aktivem Material als auch im Hinblick auf die spatere 
10 Durchstrbmung des Wabenkorpers . 

Die Figuren 6 und 7 veranschaulichen , daS es viele Varianten 
fur die Anordnung unterschiedlich breiter glatter und gewellter 
Bleche in einem Wabenkorper gibt. In Figur 6 liegen die 

15 Begrenzungen 61,. 62 zwischen je zwei Teilabschnitten in dem 
wabenkorper nicht in einer ebenen Flache, sondern verlaufen in 
den. dargestellten Langsschnitt beispielsweise parabelformig, 
was bei Wabenkbrpern mit S-formigen Blechlagen zu einer 
insgesamt auBerst unregelmaSigen Grenzflache zwischen den 

20 Teilabschnitten fiihrt. Dies kann, wie oben erwahnt, Vorteile 
bezuglich der Schalldampf ung oder der Stromungsverteilung 
bewirken. 

Der vollstandigkeit halber zeigt Figur 7 die Moglichkeit, die 
25 Zahl der Kanale nur im mittleren Bereich eines Wabenkbrpers zu 
erhbhen, in den stirnseitigen Bereichen jedoch klein zu halten. 

Zur Erlauterung der Begriffe Strukturhbhe und mittlere 
Strukturbreite dient die Figur 8. Bei einer typischen Wellung, 

30 im vorliegenden Falle einer durch eine Evolventenverzahnung 
hergestellten Wellung, wie sie vorzugsweise fur die Bleche 7, 
■ 8, 9 in den beschr iebenen Ausfuhrungsbeispielen Verwendung 
findet, 1st die Strukturhbhe h der Abstand zwischen den 
Wellentalern und den Wellenbergen , wahrend die mittlere 

35 Strukturbreite mb der mittlere Abstand der Wellenf lanken hier^ 
z B. bei halber Strukturhbhe h ist. Analog lassen sich fur die 
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kannten Strukturen entsprechende Hohen und 
Breiten definieren, wobei letztendlich die Querschnitts f lache 
eine Wabenkorpers dividiert durch die in diesem 
Querschnittsbereich vorkommende mittlere StrukturhShe und 
5 dividiert durch die dort vorherrschende mittlere Strukturbreite 
gerade die Anzahl der Kanale in diesem Querschnittsbereich 
ergibt. 

Die vorliegende Erfindung schafft die Basis zur Optimierung von 
10 Katalysatoren fur Kf z-Abgassysteme bezuglich ihres 

Anspringverhaltens, ihrer thermischen Alterung und ihrer 
Baulange. Sie bietet die Moglichkeit, auf unnotige 
Reservevolumina bei der Auslegung von Katalysatoren zu 
verzichten und damit Rohstoffe, insbesondere katalytisch aktive 
15 Edelmetalle zu sparen. 



20 



25 



30 



35 
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1 Patentansprijche 

1. Von einem Fluid in einer Strbmungsrichtung durchstrbmbarer 
monolithischer Wabenkorper rait einer anstrbmseitigen Stirnseite 
5 (1) und einer davon beabstandeten abstrbmseitigen Stirnseite 

(2) , wobei der Wabenkorper aus lagenweise angeordneten , 
zumindest teilweise strukturierten Blechen (4, 5, 6, 7, 8, 9) 
besteht, welche etwa in Strbmungsrichtung verlaufende Kanale 

(3) von'durch die Strukturen der Bleche (7, 8, 9) bestimmten 
Dimensionen bilden, wobei weiter die Zahl der Bleche (4, 5, < 
7, 8, 9) und der Kanale (3) pro Querschnittsf lache und damit 
die Querschnittsflache der einzelnen Kanale (3) in 
verschiedenen in Strbmungsrichtung hintereinander liegenden 
Teilabschnitten (A, B, C) variiert. 



10 



20 



6 



15 



2. Wabenkorper nach Anspruch 1, dadurch 
gek.ennzeichnet, daO ein Teil der Blechlagen (4) 
glatt oder im Verhaltnis zu den Dimensionen der Kanale (3) 
schwach strukturiert ist und sich von der anstrbmseitigen (1) 
zur abstrbmseitigen (2) Stirnseite erstreckt, wodurch der 
Kbrper seine monolithische Gestalt erhalt. 



3. Wabenkorper nach Anspruch 2, dadurch 

g e k e n n z e i c h n e t, daG der Wabenkorper weitere 
25 glatte oder schwach st jkturierte Blechlagen (5, 6) enthalt, 
die sich jeweils nur uoer einen Teil (B, C) des Abstandes der 
Stirnseiten (1, 2) erstrecken. 

4. wabenkorper nach Anspruch 2 oder 3, dadurch 

30 g e k e n n z e i c h n e t, daS der Wabenkorper mindestens 
zwei Arten von unterschiedlichen , etwa parallel zur 
Strbmungsrichtung stark strukturierten Blechen (7, 8, 9) rait 
Strukturhbhen (h) bzw. mittleren Strukturbre iten (rab) in den 
GrbQen der auftretenden Dimension der Kanale (3) enthalt, 

35 welche sich jeweils nur uber einen Teilabschnitt (A, B, C) des 
Wabenkbrpers erstrecken. 
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1 5. Wabenkbrper nach Anspruch 4, dadurch 

gekennzeichnet, daS die unterschiedlichen, stark 
strukturierten Bleche (7, 8, 9) gewellte Oder trapezf ormig oder 
zick-zack-fbrmig gebogene Bleche mit unterschielicher 

5 Strukturhohe (h) sind. 

6. Wabenkbrper nach Anspruch 5, dadurch 
gekennze ichnet, daS jeweils unterschiedliche, 
stark strukturierte Bleche (7, 8, 9) unterschiedliche 

10 Strukturhbhen (h) im jeweiligen Verhaltnis von annahernd 1:2, 
1:3 Oder 1:4 haben. 

7. Wabenkbrper nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, daQ die unterschiedlichen, stark 

15 strukturierten Bleche gleiche Strukturhohe (h) aber 

unterschiedliche mittlere Strukturbreite (mb) aufweisen. 

8. Wabenkbrper nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet, daQ zwischen je zwei 

20 durchgehenden glatten oder schwach strukturierten Blechlagen 
(4) in unterschiedlichen Teilabschnitten (A, B, C) entweder 
eine stark strukturierte Blechlage (7) mit einer Strukturhohe 
(h) entsprechend dem Abstand der durchgehenden Blechlagen (4) 
oder zwei, drei vier oder mehr auf einanderliegende, 

25 gegebenenf alls inrerseits durch glatte oder schwach 

strukturierte Blechlagen (5, 6) getrennte, stark strukturierte 
Blechlagen (8, 9) entsprechend geringerer Strukturhohe (h) 
angeordnet sind. 

30 9. Wabenkbrper nach Anspruch 4, dadurch 

gekennz eichnet, daQ die stark strukturierten 
Bleche (8, 9) in zumindest einem Teilabschni tt (B, C) schmaler 
(b 1 , c 1 ) sind als das durch die glatten oder schwach 
strukturierten Bleche (5, 6) gegebene MaQ (b, c) des 

35 Teilabschnittes (B, C), so daQ im Ubergangsbereich zwischen 
Teilabschnitten (A, B, C) Ausgleichsspal te (11, 12) vorhanden 
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1 sind. 

10. Wabenkorper nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
d a d u r c h g e k e n n z e i c h n e t, daS der 
5 wabenkorper zwei oder drei in Strbmungsrichtung hintereinander 
liegende Teilabschnitte (A, B, C) unterschiedlicher Kanalzahl 
pro Flacheneinheit aufweist, vorzugsweise mit: 
einem ersten Abschnitt (A) mit 50 - 100 Kanalen pro Quadratinch 

(cpsi), ' • 

10 gegebenenfalls einem zweiten Abschnitt (B) mit 100 - 200 cp S1 

und 

einem weiteren Abschnitt (C) mit 200 - 500 cpsi. 

11 wabenkorper nach einem der vorhergehenden Anspruche, 

15 d a d u r c h g e k e n n z e i c h n e t , daG die Zahl der 
Blechlagen (4, 5, 6, 7, 8, 9) und der Kanale (3) pro 
Querschnittsflache in StrSmungsrichtung zunimmt. 

12 Wabenkorper nach einem der Anspruche 1 bis 10, 

20 d a d u r c h g e k e n n z e i c h n e t , daG die Zahl der 
Blechlagen (4, 5, 6, 7, 8, 9) und der Kanale (3) pro 
Querschnittsflache in Strbmungsrichtung abnimmt. 

13 wabenkorper nach einem der Anspruche 1 bis 10, 

25 d a d u r c h g e k e n n z e i c h n e t , daQ die Zahl der 
Blechlagen (4, 5) und der Kanale (3) pro Querschnittsflache xn 
Strbmungsrichtung erst zunimmt und dann wieder abnimmt. 

14. Wabenkorper nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
30 d a d u r c h g e k e n n z e i c h n e t , daS die 

Blechlagen (4, 5, 6, 7, 8, 9) etwa im Querschnitt S-fbrnug 
verlauf en. 

15. wabenkorper nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
35 d a d u r c h g e k e n n z e i c h n e t , daQ die 

Blechlagen aus abwechselnd angeordneten glatten (4, 5, 6) und 
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1 gewellten (7, 8, 9)~lechen bestehen, wobei die gewellten 
Bleche (7, 8, 9) zwei Oder mehr unterschiedliche Wellhohen (h) 
und/oder mittlere Wellbreiten (b) aufweisen. 

5 16. Wabenkbrper nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, daO die 
Begrenzung (61, 62) zwischen je zwei Teilabschni tten (A, B, C) 
nicht in einer ebenen Flache, sondern gekrummt verlauft, so 
daQ die einzelnen Kanale (3) in je einem Teilbereich (A, B, C) 
10 unterschiedlich lang sind. 
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